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 (1) 典型的な事例：Ｎ社の組立職場 
 (2) セル生産方式の諸形態 
２ セル生産方式の特質 
 (1) 生産変動への即応 
 (2) ロスの大幅な排除 
 (3) 厳密な能率管理 
 (4) パラレル・プロダクト・フローの導入と作業の自律性・完結性 
３ セル生産方式の社会的・技術的諸条件 
 (1) セル生産方式を必要とした社会的・技術的諸条件 
 (2) セル生産方式を可能とした社会的・技術的諸条件 




















































（mini-assembly line without conveyor）と一人完結セル（one-operator assembly cell）という二つ
の基本形態と、一人完結セルにおける定置式（one-operator stationary method）と巡回方式










































（Volvo）で試みられたウッデバラ（Uddevalla）システム（Ellegård et al. 1992）に近づいたこと
を示している。 
 














（バランスロス：balancing loss、ハンドリングロス：handling loss、システムロス：system lossな
ど）を極力少なくしている。たとえば、コンベアラインから組立セルに転換することにより、一
人の組立作業者が担当する工程（つまり、サイクルタイム）が増える。そうすれば、組立工程全
体の各種のロスは減少する（Ellegård et al. 1992）。 
 


















































































  1) 各種のムダの発生（編成ロスのムダ、取り置きのムダ、動きのムダ、一工程のロスが全工
程に波及するムダ、ダブルチェックのムダ、仕掛品のムダ、製品在庫のムダ、スペースの
ムダ）、 
  2) コンベアに代表される高能力で高価な大型設備、 
  3) 製品機種切り替え時の調整における時間と費用の発生、 
  4) 付加価値を生まない間接・サポート要員の多さ（たとえば、係長、交替要員、異常処置要
員、手直し要員、物流要員など）、 
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 10 高級複写機の中には、本体と各種ユニットを含めて、一台の組立に13時間を要するものもある。し
かし、通常、高級複写機の組立は分業セルでおこなわれており、たとえば、その外装工程のサイク
ルタイムは、約25分であった（2006年３月に訪問したＣ企業Ｔ事業所のＮ課長の説明による）。 
